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© Verfahren und Vorricrttung zur Bildung gewichtskonstarrter Portionen Oder Stapel aus 
aufgeschntttenen Lebensmlttelprodukten. 


© Es wird ein Verfahren zum Aufschnetden von 
Lebensmittetprodukten beschrieben, das es 
ermogncht Portionen und Stapel von exakt vorgeb- 
barem Gewicht zu erhaiten. Dazu wird bereits 
wShrend des Aufschneidvorganges das Istgewicht 
des jeweils gebildeten Stapels bzw. der jeweils 
gebildeten Portion unmittelbar erfa&t und der Vor- 
schub des Jeweiligen ProduktstOcks in Abh§ngtgkeit 
von der Abweichtung des Istgewichts vom zu- 
gehfirigen Sollgewicftt verandert 
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Verfahren und Vortichtung zur Bildung gewlcrrtskonstanter Portionen Oder Stapel aus aufge- 

schnfttenen Lebensmtttelprodukten 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bildung 
von ein vorgebbares Gewicht aufweisenden Portio- 
nen oder Stapeln aus aufgeschntttenen Lebensmit- 
teiprodukten, insbesondere Wurst Schinken, 
Speck, Retscrt. K§se und dergletchen, bei dem in 
Abhangigkeit vom gewQnschten Soflgewicht der 
jeweifigen Portion oder des jeweifigen Stapels vom 
aufzuschneidenden ProduktstQck eirte Anzahl von 
Scheiben oder StOcken abgetrennt, der eine be- 
stimmte Scheibert-oder StOckzaht aufweisende Sta- 
pel bzw. die entsprechenden Portion gewogen und 
in Abhangigkeit von dem MeBergebnis der Vor- 
schub des ieweils aufzuschneidenden Pro- 
duktstOcks verandert win! Femer ist die Erfidnung 
auf eine Vorrichtung zur DurchfOhrung dieses Ver- 
fahrens gerichtet 

Bekannte Verfahren dteser Art haben den 
grundsatzfichen Nachteii, daB gebiidete Portionen 
oder Stapel erst dann gewichtsmSBig erfaBt bzw. 
gewogen werden, wenn eine Gewichtskorrektur des 
betrefTenden Stapels zumindest automab'sch nicht 
mehr mogfich ist 

Abgesehen davon, daB zur Vermeidung von 
urtzulasstgem Mtrtdergewicht bei diesen bekannten 
Verfahren immer mft einem Sktfterhertszuschlag 
gearbeitet werden mufi. der sich wirtschafUich aus- 
gesprochen negativ auswirkt, ist auch ungQnsfig, 
da£ nach erfokjter FeststeRung von zu groBen 
Gewichtsabwetchungen die erforderUche Korrektur 
stets nur mit einer erhebfichen VerzCgerung 
durchfOhrbar ist Dies fOhrt wiederum entweder zu 
einem entsprechenden Vedust an autzu- 
schnetdendem Produkt oder erfbrdert die Ausson- 
derung von mindergewichtigen Portionen oder Sta- 
peln. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es, ein 
Verfahren der etngangs artgefutirten Art zu - 
schaffen. das es ermogiicht, die Genauigkeit des 
SoHgewichts der jeweifigen Portion oder des jewei- 
figen Stapels zumindest wesentfich zu erhoheru 
insbesondere dieses Soligewicht weitestgehend 
exakt zu erreichen. und zwar ohne Be- 
eintrachtigung der Arbeitsgeschwindigkett bei der 
Bildung von Portionen oder Stapeln. 

GelSst wird diese Aufgabe nach der Erfindung 
im wesentGchen dadurch, daB das Istgewicht be- 
reits wShrend der Portions-Oder StapelbikJung 
erfaBt und der Vorschub des jeweifigen Pro- 
duktstOcks in Abhangigkeit von der Abweichung 
des Istgewtchts von dem zugehdrigen Soligewicht 
verandert wird. 


Durch cfie unmittelbare Erfassurtg des Estge- 
wichts wahrend des Aufschneidevorganges wird 
die Voraussetzung dafur geschaffen, daB noch 
* wahrend des Vorgangs der Portions-Oder Stapeibil- 
s dung korrigierend eingegriffen und durch entspre- 
chende Veranderung des Vorschubs des aufzu- 
schneidenden ProduktstGcks das geforderte Solige- 
wicht jeweils exakt oder zumindest so exakt er- 
reicht wird. daB eine evtL verbteibende Restabwei- 
io chung vom Soligewicht in der Praxis vollig un- 
beachtlrch ist 

Vorzugswetse wird jedem Soligewicht eine be- 
stimmte Scheibenzahl zugeordnet und der SoB-und 
tstgewichtsvergleich der Scheibenablage cfiskonti- 
75 nuierfich vorgenommen. Es kann dabei frei gewShft 
werden, ob der Sott-und Istgewichtsvergleich nach 
erfbJgter Ablage einer jeden Bnzelscheibe durch- 
gefQhrt oder ein soicher Vergteich Jeweils nach 
Ablage mehrerer Einzeischetben ausgefuhrt wird. 
20 Durch diese Auswahl kann dem jeweifigen Produkt 
und auch dem gewQnschten Gertauigkeitsgrad 
Rechnung getragen werden. 

Entsprechend einer atternativen 

AusfQhrungsvariarrte karm das momentane tstge- 
25 wicht auch kDnfinuieriich erfaBt und mit einem 
empirisch ermrttetten oder rechnerisch festgeleg- 
ten, der Porfions-oder StapelbikJung entsprechen- 
den Sollgewtchtsanstieg vergfichen werden. 

Nach einer weiteren Besonderhett der Erfin- 
30 dung wird Sorgo dafOY getragen, daB wihrend der 
Istgewicrrtsmessung euftretende, von Bewegungs- 
bzw. Aufpraileffekten der Bnzeischeiben 
herrOhrende, kurzzertige Gewichtsschwankungen 
ausgefiltert werden. Diese Ausfiiterung kann sowohi 
35 uber analoge etektrische Schaftungen als auch 
Ober etn entsprechendes Rechnerprogramm erfoh 
gen. Da es mogiich ist, das jeweifige Istgewicht 
innerhaib einer sehr kurzen Abtastzeitspanne zu 
ermittein, wird nach einer weiteren Ausgestattung 
40 der Erfindung der Gewfehts-Abtastzeitpunkt so 
getegt daB der nach jedem Austreffen einer Schei- 
be sich etnsteOende Bnschwing-bzw. Ober- 
schwingeffekt der Waage bereits in ausreichendem 
MaBe abgeklungen ist und naturfich auch die nach- 
45 folgende Scheibe noch nicht aufgetroffen ist 

Die fcrtderung des Vorschubs und damit der 
BnzelscheibenstSrke kann in Abhangigkeit von der 
jeweils bis zum Stapel-Songewicht extrapofierten 
Abweichung des momentanen Istgewichts erfolgen. 
so wodurch eine weiche Korrektur enmSglicht wird und 
die Bewegungsanderungen im Vorschub minimert 
werden. 
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Vorzugsweise wird die innerhafb einer Stapel- 
bitdung festgesteilte und zumindest teilweise bei 
dieser Stapelbildung kompensierte Abwetchung 
vom Sollgowicht beretts bei Beginn der jeweiis 
darauffolgenden neuen Stapefcwkjung 

berOcksichtigt, d.h. der sich bei einer Stapelbildung 
ergebende Lemeffekt wird bei der nachsten Stapel- 
bildung ausgenQtzt 

Femer ist es im Rahmen der Erfindung von 
Vorteil, wenn nach Enreichen der jeweiis geforder- 
ten Anzahl von Scheiben bzw. StQcken und damit 
nach Fertigstellung der geforderten Portion bzw. 
des geforderten Stapete etn sofortiger geringer 
RQckhub durchgefuhrt wird, um zumindest einen 
Leerschnitt zu ermoglichen, der zu keinedei Ab- 
trennen von Schnitzel n und dergleichen fUhrt. wie 
dies ohne diese Ruckhubbewegung aufgrund der 
Elastizitat und Entsparmung des Produkts im 
Regeffall zu erwarten ware. 

Dieser RQckhub kann dadurch bewirkt werden, 
daB entweder die gesamte Vorschubelnnchtung 
oder Teile davon zusammen mtt dem jewetltgen 
Produkt bezQglich der Schneldebene 
zuruckversetzt wird bzw. werden. 

Bne Vonichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens nach der Erfindung umfaBt eine Schneidvor- 
richtung, eine Vonichtung zum Vorschub des 
jewel ligen Produkts sowie erne WtegeN^onichtung 
und ste zeichnet sich dadurch aus, daB die Wiege- 
vonichtung aus einer elektronischen, unmtttelbar 
mft den abgetrenrrten Scheiben Oder StQcken be- 
schtckten, mechanisch von der Schneidvorrichtung 
getrennten und schwingungsmaBig von dieser 
Schneidvorrichtung entkoppetten Waage besteht, 
dersn Ausgangsstgnate einem Rechner zugefuhrt 
sind, wobei der Produktvorschub dutch Rechnersi- 
gnaie gesteuert ist, die als Ergebnis einer Mehrzahl 
von SolKind Istgewtartsvergleichen erhahen wer- 
den. 

Auf der Waage ist bevorzugt ein einen Be- 
standteil der Waage biWendes Endtos-F5rderband 
angeordnet das zum Weftertransport eines abge- 
legten Stapels sehr schnell beschieunigbar ist, in 
Gegenrichtung aber auch ganz langsam und ohne 
Beeinffussung des Wiegevorgangs angetrieben 
werden kann, um anstelle einer Schrndelung eine 
exakte Stapelbildung mit ausgerichtet 
Oberetnandertiegenden Scheiben zu ermdgttchen. 

Wahrend des Betriebs wird die Waage nach 
jedem Beschleunigungsvorgang automatised neu 
tariert, um Fehler durch eventueli auf dem Endlos- 
bartd liegengebliebenen Resttellchen auszu- 
schlieBen. 


Die ZufOhrung von aufzuschneidenden Produk- 
ten zur Schneich/omchtung kann auch mehrbahnig, 
msbesondere drefoahnig erfolgen, wobei jeder 
Bahn eine eigene Waage zugeordnet ist und der 
s Vorschub jeder Bahn von der zugeordneten Waage 
in der bereits erf&uterten Weiee gesteuert bzw, 
geregett wird. 

Die Vorschubeinrichtung ist vorzugsweise Qber 
eine mit einem Scheibenlaulermotor verbundene 
w Kugetrollspindel angetrieben, aber es sind prinzi- 
piell auch andere Vorschubeinrichtungen, z.B. 
Binder verwendbar. Um die GroBe der jeweiis 
abgetrennten Scheiben beeinflussen bzw. vorgeben 
zu konnen, ist vorzugsweise der Winkei zwischen 
T5 der Schneidebene und der ZufQhrbahn einsteflbar. 

Bn AusfUhrungsbeisptel der Erfindung wird 
nachfolgend unter Bezugnahme auf die Zeichnung 
eriautert; die einzige Rgur der Zeichnung zeigt In 
static schematisierter Weise eine 
20 AusfOhrungsvariante einer Vonichtung zur 
DurchfQhrung des Verfahrens nach der Erfindung. 

Mittels einer Arrtriebseinheft 1 wird ein an sich 
beltebtg ausgestaltbares Schneidmesser 2 ange- 
trieben, wobei von Vorteil ist, daB die Antriebsein- 
25 heit auf der der Produktabiagesette ge- 
genQberiiegenden Seite des Messers angeordnet 
ist 

Bn aufzuschneidendes Produkt, z-B. Schinken, 
Salami, Kase und dergleichen ist mit dem Bezugs- 

30 zeichen 3 versehen . und kan mittels einer Vor- 
schubeinrichtung 10 in Richtung des Schneidmes- 
sers 2 bewegt werden, 

Unmitteibar anschlieBend und unterhaib des 
Schneidmessers 2 befindet sich eine Wiegevonich- 

35 tung 4, die mechanisch von der Schneidvorrichtung 
entkoppelt elektrisch jedoch mit ihr verbunden ist 
Diese Wiegevonichtung 4 wird so geiagert daB 
eine Obertragung von Schwingungen resultierend 
aus den Arbettsbewegungen der Schneidvonich- 

40 tung ntcht auf cfie Wiegevonichtung 4 erfplgen 
kann, bzw. so stark gedSmptt wird. daB die Genau- 
igkeit der Wiegevonichtung nicht mehr be- 
eintrachtigt wird. 

Die Produkt-Aufnahmefiache der Waage 4 wird 

45 von einem Endlosband 5 gebildet, das in die 
Waage 4 integriert ist Dieses Endlosband 5 kann - 
angetrieben durch einen Scheiben Ifiufer motor - 
sehr schnell beschleunigt werden, um fertige Pro- 
duktstapet 6 von der Waage 4 auf einen nachfol- 

so genden Forderer 9 zu Gberfuhren. Um eine exakte 
Stapelbildung mit gegenseitig ausgerichteten 
Scheiben oder StOcken zu ermogfichen, kann das 
Band 5 auch langsam in Gegenrichtung angetrie- 
ben werden, und zwar wahrend der Stapelbildung. 
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Die ais etektronische Waage ausgebikjete 
Waage 4 ist mit einer Rechenetnheit 7 verbunden, 
die ihrerseits wtederum mit einem Regelarrtrieb 8 
fur. die Vorschubeirtrichtung 10 der ProduktstOcke 
in Vefbindung stent 

Die Recheneinhert 7 ist programmierbar aus- 
gefuhrt und mit einer Bngabeeinheit versehen, die 
es gestattet, beispieiswetse das jewefls gewunschfe 
Gewicht die Scheibenzahl. die ScheibenstSrke. die 
Schnittgeschwindigke'rt und dergleichen einzuge- 
ben. Femer kortnen in dieser Recheneinheit erne 
Vtelzahl von produkflbezogenen Oaten gespetehert 
werden, und sie laBt sich auBerdem zur Funkti- 
onsuberwachung der Schnddvorrichtung verwen- 
deru 

Bei der Waage 4 handett es sich urn etn 
eiektronisches Gerat mit sehr honor Arbeitsge- 
schwindigkeit, d.h. das Gewicht der auf der Waage 
4 aufliegenden Produkte kann tnnerhalb sehr kurzer 
Zeitsparmen abgefragt bzw- elektronisch abgerufen 
werden. Dies errndgticht es auch, den Abrufzeit- 
punkt stets so zu warden, daB sich das Waagertsy- 
stem praktisch trotz der schneUen Arbeitswetse der 
Gesamtvorrichtung in Ruhe beffndet und somit be- 
reits StorgroBen ausgeschaftet werden, die von 
den auftreffenden Scheiben herrOhren kortnen. In 
der Rechenelnheit 7 finden die Vergleichswertbil- 
dungen zwtschen Est-und SoHgewichten statt, und 
es werden Steuergro Ben fOr (fie Brtheit 8 gebitdet 

Aufgrund des geschlossenen Regefkresses ISBt 
sich eine votlautomatische Arbeitsweise erretchen, 
die hochsten Genauigkettsanforoerungen htn^cht- 
Kch des geforderten Gesamtgewichts etnes Stapels 
oder einer Portion entspricht und dennoch eine 
hohe Arbeitsgeschwindigkett zuiaBt, so daB die 
Vorrichtung nach der Erfmdung mit bekannten, - 
schrteli arbeitenden VerpackungsstraBen kombmiert 
werden kanru Dabei 1st es von Vorteil, mit mehr- 
bahniger Produktzufuhrung und einer entsprechen- 
den Anzahl von Waagen 4 zu arbeiten, wobei auch 
bef einer mehrbahnigen Ausfahrungsform ein elnzi- 
ges Schnetdrnesser 2 genugt 

Von Vorteil Ist es auch, nach Erreichen der 
jewel Is geforderten Anzahl von Scheiben oder 
Stucken - wtederum gesteuert durch den Rechner 
7 - emen kurzen RQckhub des Produkts 3 aus- 
zufOhren, so daB absotut freie Leerschnftte durch- 
gefUhrt werden kortnen und das bisher hSufig 
st5rende Problem des Abschrtetdes von Resten 
oder Schnipsefn ausgeschaftet wird. Dies ist im 
Hinblick auf das unmittelbare Wiegen wahrend der 
StapelbiUung ein weiterer Vorteil. wefl VerfaV 
schungen durch Schnipsel und dergleichen somit 
ausgeschaftet werden. 


AnsprOche 

1. Verfahren zur BikJung von em vorgebbares 
Gewicht aufweisenden Portionen oder Stapein aus 

5 aufgeschnittBnen Lebensmrtteiprodukten, insbeson- 
dere Wurst Schmken, Speck, Retsch, Kase und 
dergleichen, bei dem in Abhangigkeit vom gewun- 
schten Soflgewicht der jeweifigen Portion oder des 
jeweittgen Stapels vom aufzuschneidenden Pro- 

70 duktstfJck eine Anzahl von Scheiben Oder Stucken 
abgetrennt, der eine bestimmte Schetben-oder 
Stuckzahl aufweisende Stapel bzw. die errtspre- 
chende Portion gewogen und in Abhangigkeit von 
dem MeBergebrtis der Vorschub des jeweits aufzu- 

15 schneidenden ProduktstOcks verSndert wird, 
dadurch gekenzetchnet, 

daB das Istgewicht beretts wahrend der Portions- 
oder StapelbikJung erfaBt und der Vorschub des 
jeweffigen ProduktstOcks in Abhangigkeit von der 
so Abweichung des Istgewtehts von dem zugehorigen 
Sollgewtcht verandert wircL 

2. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jedem SoOgewicht eine be- 
stimmte Scheibenzahl zugeordnet und der SolKmd 

25 IstgewichtsvergtefCh der Schecbenablage errtspre- 
chend cfiskorttinuierfich vorgenommen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das momentane tetgewicht ko- 
ntinutenich erfaBt und mit einem empirisch ermttteJ- 

30 ten oder rechnerisch festgeiegten, der Stapelbil- 
dung entsprechenden Sollgewichtsanstieg vergli- 
chen wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche. dadurch gekennzeichnet, daB 

35 wihrend der Istgewichtsmessung auftretende, von 
Bewegungseffekten der Bnzelscheiben 
herrahrende, kurzseitige Gswichtsschwankungen 
ausgefiltert werden. 

5- Verfahren nach einem oder mehreren der 

40 vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Anderung des Vorschubs und 
dam'rt der Bnzelschelbenstarke in Abhangigkeit 
von der jeweife bis zum Stapet-Sollgewicht extrapo- 
lierten Abweichung des momentanen Istgewicht er- 

45 folgt. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche. dadurch gekennzeichnet; daB die in- 
nerhalb einer StapelbikJung festgestelite und zu- 
mindest teitwetse bei dieser Stapelbildung kompen- 

60 sierte Abweichung vom SoOgewicht bereits bei Be- 
ginn der iewetls darauffolgenden neuen StapeJbil- 
dung berOcksichtigt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dafi der 

55 ieweits einem Stapel zugeordnete Sollgewichtsan- 
stieg, der als Vergleichsbasis fur die jeweiDgen 
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Istgewichtsmessungen dient, in Abhangigkeft vom 
Istgewichtsanstieg zumindest fur die jeweiis an- 
schfieflenden Stapelbildungen modtiziert wird. 

a Verfahren nach einem Oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenrv 5 
zeichnet^aB der einer Stapetbildung zugeordnete 
Sollgewicrrtsanstieg in Abharigigkeit von dem auf 
eine Bnheit bezogenen Gewicht des Produkts. und 
der geforderten Soll-Scheibenst&rke berechnet 
wird. f0 

9. Verfahren nach einem Oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB VerSnderungen des Vorschubs des 
ProduktstOckes erst hi der Endphase der Portions- 
Oder Stapelbildung vorgenommen werden. 1 5 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB wahrertd der Porftons-bzw. Stapel- 
bildung Teil-Konrekturschritte und erst in der End- 
phase VoihKorrekturschntte durchgefQhrt werden. 20 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gewichtserfassung wahrend 
sehr kurzer Abtastzeitraume erfolgt und Jede Abte- 
stung kurz nach dem Auftreffen der jeweiligen 25 
Scheibe oder des jeweiligen Stuckes auf die Abta- 
geflache bzw. eine vorher bereits abgelegte Schei- 
be oder ein vorher bereits abgetegtes Stock vorge- 
nommen wird. 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der so 
vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jewel is nach Erreichen der Sollzahl 

der gewOrtschten Scheiben bzw. Stucke das Pro- 
duktstQck in Form ernes RQckhubschrittes aus der 
Schnetdebenen entfemt und dann zumindest ein 35 
Leerschnttt durchgefOhrt wird. 

13. Verfahren nach Anspruche 12 dadurch ge- 
kennzefchnet, daB der RQckhub kletner gewShlt 
wird als der jeweilige schetbenweise Vorschub. 

14. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfah- 40 
rens nach einem oder mehreren der vorhergehen- 
den AnsprQche, bestehend aus einer Schneidvor- 
rtchtung, einer Vorrichtung zum Vorschub des 
jeweiiigen Produkts sowie einer Wiege vorrichtung, 
dadurch gekennzelchnet, 45 
daB die Wiegevorrichtung aus einer elektronischen, 
unmttteibar mit den abgetrennten Scheiben be- 
schickten Waage besteht deren Ausgangsstgnale 
einem Rechner zugefOhrt sind, und daB der 
Produktvorschub durch Rechnersignale gesteuert so 
ist die als Ergebnis einer Vielzahl von Sol Kind 
Istgewichtsvergieichen erhalten werden. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14. dadurch 
gekennzelchnet, daB die Ablageflache der Waage 

aus einem Endlosband besteht, das aus dem Still- 66 
stand in Vorschubrichtung sehr schneil be- 


schleunigbar ist und insbesondere wShrend der 
Beschickung mit Scheiben oder StQcken eine Ian- 
gsame RQcklaufbewegung ausfQhrt 
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© Es wird eln Verfahren zum Aufcchneiden von 
Lebensmittetprodukten (3) beschrieben. das es er- 
moglicht Portlonen und Stapel (6) von exakt vorgeb- 
barem Gewicht zu erhalten. Dazu wird beretts wah- 
rend des Aufschnetdvorganges das Istgewtcht des 
jweils geWkieten Stapels (6) bzw. der jeweils gebil- 
deten Portion (6) unmittelbar erfaflt und der Vor- 
schub des jeweiligen PrcduktstQcks (3) in AbhSngig- 
keit von der Abwelchtung des tstgewichts vom zuge- 
horigen Sollgewicht verMndert 
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